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円錐パンチによる増肉成形法
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増肉成形用金型
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３段目における増肉過程(θ=25°,Vr=0.44)
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角部肉厚変化率に及ぼす
円錐パンチ角度の影響(実験)
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最適なパンチ角度(実験)
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高張力鋼板での増肉効果
(3段目，θ=25°,実験)
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テーラードブランクの成形条件

1
.
4

φ36

5

取付け面角部

ディスク

テーラードブランク

φ90

5φ36

目的形状

φ68

(b)圧縮工程

パンチ

しわ押え

ダイス

R8 ダイス

(a)絞り工程

R4

R4

φ38
パンチ

しわ押え

φ120

s
1

高張力鋼板
引張強さ：575MPa

3 3

6.5mm～9.5mm



テーラードブランクの成形結果(s1=8.5,実験)
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角部相当部肉厚変化率に及ぼす
絞り工程におけるストロークの影響
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ディスクの成形結果
(θ=25°,Vr=0.44,実験)
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まとめ

・円錐パンチによる増肉成形法により取付け面角
部を増肉できた．

・円錐パンチ角度θ=25°，絞り体積比Vr=0.44にお
いて最適な増肉効果が得られた．

・取付け面角部相当部を増肉したプレスによる
テーラードブランクを成形できた．

・テーラードブランクを用いて円錐パンチによる
増肉成形を行うことで取付け面角部が約10%増肉
した高張力鋼ホイールディスクを成形できた．


